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Verfah ren zur Herstellu n g einer Dammstoffbahn aus Mine ral fasern so wie 

Dammstoffbahn 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung elner Dammstoffbahn aus Mi- 
5 neralfasem, insbesondere aus Stelnwolle und/oder GlaswoHe, bei dem die Mine- 
ralfasern aus einer Schmeize hergestellt und auf einer Forclereinrichtung als Prl- 
marvllesabgelegt werden, das Primarvlies rechtwinkiig zu seiner Langserstre- 
ckung aufgependelt und als Sekundarvlles auf einer zweiten Fordereinrichtung 
abgelegt wircl, das Sekundarvlies anschlielJend derart bewegt wlrti, dass die Mine- 

10 ralfasem Im Wesentlichen einen Verlauf rechtwinkiig zu den groBen Oberflachen 
des Sekundarvlieses einnehmen und das Sekundarvlies anschlieliend durch einen 
Trennschnitt parallel zu den grolien Oberflachen des Sekundarvlieses in zumin- 
dest zwei Dammstoffbahnen unterteilt wlrd, die jeweiis eine groRe Oberflache und 
eine im Wesentlichen flachengleiche, der groRen Oberflache gegenuberliegend 

15 angeordnete Trennflache aufwelsen. Die Erfindung betrifft femer eine Dammstoff- 
bahn aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern, insbesondere aus 
Mineralwolle und/oder Glaswolle, mIt elner groReh Oberflache und einer beim Auf- 
teilen eines Sekundarvlieses in zwei Dammstoffbahnen entstehenden Trennfla- 
che, wobei die Mineralfasern im Bereich der Trennflache rechtwinkiig 2ur Trenn- 

20 flache und im Berefch der Oberflache und einem Winkel abweichend von 90° zur 
grolien Oberflache, insbesondere parallel zur grolien Oberflache verlaufend an- 
geordnet sind, und mit einer Kaschierung. 

Dammstoffe aus glasig erstarrten Mineralfasern werden nach der chemischen Zu- 
25 sammensetzLung handelsubiich in Glaswolle- und Steinwolle-Dammstoffe unter- 
schieden. Beide Varietaten unterscheiden sich durch die chemische Zusammen- 
setzung der Mineralfasern. Die Glasvkfode-Fasern werden aus sillkatischen 
Schmelzen hergestellt, die groBe Anteile an Alkalien und Boroxiden aufweisen, die 
als Flussmittel wirken. DIese Schmelzen weisen einen breiten Venarbettiingsbe- 
30 reich auf und lassen sich mit Hilfe von rotierenden Schussein, deren Wandungen 
Locher aufweisen, zu relativ giatten und langen Mineralfasern auszlehen, die zu- 
rneist mit Gemlschen aus duroplastisch aushartenden Phenol-Formaldehyd- und 
Harnstoffhafzen zumindest feilweise gebunden werden. Der Anteil dieser Binde- 
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mittel in den GlaswoUe-Dammstoffen betragt beispielsweise ca. 5 bis ca. 10 Mas- 
se-% und wird nach oben auch dadurch begrenzt. dass der Charakter eines nicbt- 
brennbaren Dammstoffs erhalten bleiben soil. Die Bindung kann auch n»tt tliermo- 
plastischen Bindemltteln wie Polyaciylaten erfolgen. Der Fasermasse warden wei- 
5 tere Stoffe, wie beispielsweise Ol© in Mengen unter ca. 0,4 Masse-% zur 

Hydrophobierung und zur Staubbindung hinzugefugt. Die mit Bindemittein und 
sonstigen Zusatzen Impragnierten Mineralfasem werden als Faserbahn auf einer 
langsam lairfenden Foidereinrichtung aufgesammelt. Zumeist werden die Mineral- 
fasem mehrererZerfaserungsvomchtungen nacheinander auf dieser Forderein- 
10 richtung abgelegt. Dabei sind die Mineraifasem in einer Ebene weitgeliend rich- 
tungslos orientiert. Sie lagem aber ausgesprodien flach uberelnander. Durch 
leichten vertikalen Druck wird die Faserbahn auf die gewunschte Dicke und uber 
die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung gieichzeitig auf die erforderliche 
Rohdichte veitlichtet und die Bindemlttel in einem Harteofen mittels Helliluft aus- 
1 5 gehartet. so dass die Struktur der Faserbahn fixiert wird . 

Bei der Herstellung von Steinwolle-Dammstoffen werden impragnierte Mineralfa- 
sem als mSglichst diinnes und leiclites Mineralfaservlies. elnem sogenannten 
Primarvlies aufgesamn^elt und mit lioher Geschwindigkeit aus dem Bereicli der 
20 Zerfaserungsvomditung weggefOhrt. urn erforderliciie Kuhlmlttel gering zu halten. 
die andemfalls im Veriauf des weiteren Herstellungsverfahren mit weiterem Ener- 
gieaulwand wieder aus der Faserbalin zu entfemen waren. Aus dem Priman/lies 
wird eine endlose Faserbahn aufgebaul, die eine gleichmaRige Verteilung der Mi- 
neralfasem aufweist. 

25 

Das Primarvlies besteht aus relativ groben Faserflocken, in deren Kembereichen 
auch hohere Bindemittel-Konzentrattonen vorliegen, wahrend in den Randberei- 
chen schwacher oder gar nicht gebundene Mineralfasem vorherrschen. Die Mine- 
ralfasem sind in den Faserflocken etwa in Transportrichtung ausgerichtet. Stein- 
30 wolle-Dammstoffe welsen Gehalte an Bindemittein von ca. 2 bis ca. 4,5 Mass6-% 
auf. Bei dieser geringen Menge an Bindemittein ist auch nur ein Tell der Mineral- 
fasem in Kontakt mit den Bindemittein. Als Blndemittel werden vonwlegend Gemi- 
sche aus Phenol-. Formaldehyd- und Hamstoffhanzen venwendet. Ein Teil der 
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Harze wird auch schon durch Polysaccharide substituiert. Anorganische Bindemrt- 
tel werden wie auch bei den Glaswolle-Dammstoffen nur fur spezielle Anwendun- 
gen der Dammstoffe eingesetzt, da diese deutlich sprader sind. als die weitgehend 
elastisch bis plastisch reagierenden organischen Bindemittel, was dem angestreb- 
5 ten Charakter der Dammstoffe aus Mineratfasem als elastisch-fedemde Baustoffe 
entgegen kommt Als Zusatzmtttel werden zameist hochsledende Mineralole in 
Anteilen von 0,2 Masse-%, in Ausnahmefallen auch ca. 0,4 Masse-% venwendet. 

Ubiicherweise wereien die PrimSivliese mit Hilfe einer pendeind aufgehangten 
10 Fordereinrichtung quer Ciber eine weitere Fbrdereinrichtung abgelegt, was die 

Herstellung einer aus einer Vielzahl von schrag aufeinander liegenden Einzellagen 
bestehenden endlosen Faserbahn ermoglicht Durch eine horizontal.ln Forderrlch- 
tung gerichtete und eine gieichzeitige vertikale Stauchung kann die Faserbahn 
mehr Oder weniger intensiv aufgefaltet werden. Die Achsen der Hauptfaltungen 
1 5 sind horizontal ausgerichtet und verlaufen somit quer zu der Fordenichtung. 



Die auf die Faserbahn einwirkenden Krafte fuhren dazu, dass bindemittelreiche 
Kemzonen zu schmaien Lamellen verdlchtet und aufgefaltet werden, wobei sich 
Hauptfalten mit Faltungen in Flanken ergeben. Gleichzeitig werden die weniger 
20 gebundenen Oder bindemlttelfreien MIneralfasem in den Zwickein der Faltungen 
und zwischen den Lamellen leicht geroirt und dabel lelcht komprimiert. Die Fein- 
struktur besteht somit aus relativ stelfen Lamellen, die durch Ihre zahlnelchen Fal- 
tungen etne gewisse Flexibilitat aufweisen, aber parallel zu den Faltungsachsen 
relativ steif sind und Zwischenraume ausbilden, die leicht kompressibel sind. 
25 Durch die Auf- und Verfattungen steigen die Druckfestigkeit und die Querzugfes- 
tigkeit der Faserbahn gegeniiber einer normalen, insbesondere ausgesprochen 
flachen Anordnung der Mineralfasem deutlich an. Die Biegefestigkeit der Faser- 
bahn bzw. der von Ihr abgetrennten Abschnitte in Fonn von Flatten oder Dammfll- 
zen ist deshalb in Quenichtung deutlich hoher als in Produktionsrichtung. Bei 
30 Dachdammplatten mit Rohdichten von ca. 1 30 bis 1 50 kg/m» 1st die Biegefestigkeit 
in Quenichtung gr^jUenordnungsmaaig drei- bis viermal so hoch, wie die Biegefes- 
tigkeit in Produktionsrichtung. 



25. Jul. 2006 14:34 



#4750 P. 043 



WO 2»n.S/07295l l»Ciy£l'2004/«M44i9 

4 

Diese Abhangigkeit der mechanischen Eigenschaften von der Orientierung der 
Mineraifasem in dem Dammstoff wird zur Herstellung von Lamellen fiir Lamellen- 
platten und handelsublichen Lamellenbahnen genannten Produkten genutzt. 

5 Bel Lamellen handelt es sich um zumeist 200 mm brelte Dammstoffelemente, die 
In Pioduktionsrichtung von einer zumindest entsprechend dicken Faserbahn ab- 
geschnitten werden. Die MIneralfasem In der Faserbahn bzw. In den besonders 
festen Lamellen sind hierbei rechtwinklig zu den Schnittflachen, die nunmehr die 
grolien Oberflachen der Lamellen sInd, orlentlert. Lamellen mit Rohdichten von 

10 Liber ca, 75 kg/m= sInd deshalb als zug- und druckfeste Dammschicht auf Auften- 
wanden von Gebauden venwendbar und konnen auf der Aulienwand verklebt und 
anschlieliend mit einer bewehrten Putzschicht verputzl warden. EIne derartige 
Dammung wird ais Wamiedamm-Verbundsystem bezeichnet. Die druckfeste La- 
melle ist in Langsrichtung ausreichend biegsam, um auch auf gekrummte Bauteile 

15 aufgeklebt werden zu konnen. Gleichzeitig ist sie rechtwinklig zu den Seitenfla- 
chen noch so kompresslbel, dass mit geringem Anpressdruck Abweichungen von 
der jewelHgen Lange und Brelte (MaUtoleranzen) zwischen den einzelnen Lamel- 
len ausgeglichen werden kSnnen. Damit lassen sich fugendichte Dammschichten 
herstellen. Mehrere Lamellen werden femer auch zu Lamellenplatten zusammen- 

20 gesetzt. 

Lamellenplatten im Rohdichte-Berelch von ca. 30 bis ca. 100 kg/m~, vorzugsweise 
< 60 kg/m=* werden in gewiinschter Materialstarke in Produktlonsrichtung als La- 
mellen von einer zwischen ca. 75 bis 250 mm dicken Fasembahn abgetrennt, die 

25 flach llegend quer auf ein geschlossenes Tragermaterial, wie beispielsweise Alu- 
minium-, Aluminiumverbund-, mit Gittergelegen bewehrte Aluminium-Polyethylen- 
Verbundfolien und ahnlichen Folien Oder beispielsweise auf Papierbahnen aufge- 
klebt werden. Die einzelnen Lamellen werden dabel nur unter leichtem Druck an- 
einander gedruckt und bllden zumeist keine geschlossene Dammschicht. Um aus 

30 BrandschutzgrQnden wenig brennbare Substanz in der Lamellenplatte zu haben, 
sind die spezffischen Mengen an beispielsweise Dispersionsklebem sehrgering. 
Verfahrenstechnlsch noch einfacher lassen sich beispielsweise Aluminium- 
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Polyethylen-Verbundfolien mit der ObeiflSche der Lamellen durch Erwarmen dar 
vielfach nur ca. 0,03 bis ca. 0,06 mm dicken Polyethylenfolie verbinden. 

Auf die gieiche Art lassen sich Lamellenplatten auch aus Glaswolle-Faserbahnen 
5 mit rechtwinklig zu den groRen Oberflachen verlaufenden Mineralfesem hersteHen. 
Die glatten Mineralfasem sind In diesen Lamellenplatten ausgesprochen parallel 
zueinander gerlchtet und gegeniiber Seitenkraften sehr lelcht zu komprimieren, 
zumal die Rohdichlen generell niedriger sind, als die der Lamellenplatten aus 
Steinwolle-Dammstoffen. 

10 

Aus Lamellen lassen sIch femer Lamellenbahnen herstellen. die Brelten von bei- 
spielsweise 500 mm Oder 1000 mm, Dicken von ca. 20 mm bis ca. 100 mm sowie 
Langen von mehreren Metem aufweisen. Aufgrund der Orientierung der Mineral- 
fasem rechtwinklig zu den grollen Oberflachen lassen sich ebene Flachen, bei- 

15 spielsweise von grofien LCiftungskanaien mit einer ebenen und relativ festen 
Dammschicht versehen. Gleichzeitig konnen die Lamellenbahnen aufgrund der 
hohen Kompressibilitat in Richtung der Breite der Lamellen, d.h. in Langsrichtung 
der Lamellenbahnen ohne Weiteres um Rohrlelttingen mit geringen Durchmessern 
gefiihrt werden und ergeben dort eine gteidnmaRige Ummantelung. Begiinstigt 

20 wifd dieses Verhalten durch die Fugen zwischen den ernzslnen Lamellen, da hier 
die Queraussterfung des Dammstoffs unterbnochen isL 

Lamellenbahnen und Lamellenplatten m'rt elner geringen Breite ermoglichen bei 
konstanter Kraftelnvi^lrkung grofiere Verformungen als Lamellenbahnen und La- 

25 mellenplatten mil groBerer Breite. Der mogliche Biegeradlus dieser Dammelemen- 
te nimmt mit zunehmender Dammdicke und Rohdichte ab. Die mit kleiner werden- 
dem Biegeradlus ansteigende Kompression der inneren Zonen der Faserbahn 
fuhrt naturgemaft zu einer erheblichen Verdlchtung. aber auch zur Erhohung der 
Druckfestlgkeit in diesen Zonen. Lamellenbahnen eignen sich deshalb wie feste, 

30 aber wesentllch aufwendiger herzustellende Rohrschalen als tragende Schicht ftir 
die Ummantelung von Rohrleitungen, beispielsweise mit glatten oder profilierten 
Blechen aus beispielsweise Stahl, Aluminium. KunststofF-Follen. Gips- oder Mor- 
telschlchten. Die rechtwinkllg oder bei Rohrleitung radial zu den gedammten Ober- 
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flachen ausgerichteten Mineralfesem fuhren zu einer Erhohung der Warmeleitfa- 
higkeil der Dammstoffe gegenuber solchen Dammstoffen. die eine lamlnare Fa- 
serstruktur aufweisen oder gegenuber Rohrschalen. In denen die Mineralfasem 
konzentrisch um die Mittelachse der Rohrteitung angeordnet sind. 

5 

Die Herstellung von Lamellen ist verfahrungstechnisch aufwendig und fiihrt zu ei- 
ner geringen Durchlaufgeschwindigkelt der Produktionsanlagen. Die Verklebungs- 
teclinik ist zudem fOr die teilweise ein hohes Gewicht airtweisenden Lamellen Im 
Wesentlichen ungee/gnet Eins Kiebeverbindung zwtechen benachbarten Lamel- 
1 0 len kann femer dadurch geschwacht sein, dass im Bereicb der Klebeflachen lose 
Mineralfasem oder Mineralfaserbnjchstucke (Staub) vorhanden sind. 

Lamellenbahnen werden zur Lagenjng und zum Transport test aufgerolit und mit 
einer Umhullung umwickelt. Hierbei werden die Lamellen am Arrfang und am Ende 
15 einer Rolle stark auf Scherung beansprucht. Nach dem Entrollen fellen diese La- 
mellen ieicht ab. Die Lamellen werden sogar abgeschleudert. wenn der Lamellen- 
bahn eriaubt wird, sich nach dem Entfernen der Umhiillungen durch Eihwirkung 
der groaen RCickstellkrafte selbstandig zu entrollen. Bei diesem unkontnsliierten 
Entnollvorgang wird das Ende der Rolle peitschenartig durch die Lufl geschleudert. 
so dass bereits teilweise abgel6ste Umellen durch die Beschleunigung oder den 
starken Aufprall des Endes auf den Boden volistandig abgelost wertlen; 

Weiterhin besteht die Gefahr. dass sich einzeine Lamellen von der Lamellenbahn 
I6sen, wenn die Lamellen versehentlich nach aufien geklappt werelen. Wegen der 
von vornherein ungenugenden Festigkeit der Verbindung der Lamellen und den 
negativen Einwirkungen bei der Handhabung der Lamellenbahnen scheiden Tra- 
gerschichten, die nur partleil mit den Lamellen verklebt sind. weltgehend aus. 
Hierzu gehoren beispielsweise GIttengewebe aus Glasfesem oder ahnfiche flachl- 
ge Gebiide. 

Die als einzeine Elemente aufgeklebten Lamellenplatten haben verarbeitungs- 
technisch den Vorteil. dass notwendlge Trennschnitte entweder entlang der Quer- 
fugen zwischen benachbarten Lamellen ausgefOhrt werden konnen oder diese 
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zumlndest als HrlfeHnle fur die Fiihrung eines Schneidwerkzeugs dienen. Die 
Querfugen konnen femer als Knickstelle auf der Tragerschicht markiert werden, 
um durch Abklappen der Lameilen die Lamellenplatten hinsichtlich ihrer GroRe an 
die Einbaubedingungen anzupassen. 

5 

Eine wesentlicli wirtschaftllchere Methode zur Herstellung von Dammstoffen mit 
der fur Lameilen, Lamellenplatten oder Lamellenbahnen charakteristischen Orien- 
tierung der Mineralfasem 1st In der EP 0 741 827 B1 beschrieben. Bei diesem Ver- 
fahren wird ein dunnes Primarvlies durch eine sich auf und ab bewegende For- 

1 0 dereinrichtung aufgefaltet und endlos sowie schlaufenf&milg auf eine zwelte For- 
dereinrichtung aufgelegt HIerbei entstehen einzelne Lagen, die in horizontaler 
Richtung aneinander gedriickt und in Abhangigkelt von der je nach der angestreb- 
ten Rohdichte unterschiedilch gestaucht werden. Zu diesem Zweck wird das Pri- 
marvlies zwlschen zwei druckstelfen Bandem gefiihrt, welche zunachst nur die 

1.5 Hohe des Primarvlieses begrenzen. Bereits hierdurch werden die Mineralfasem in 
den bogenformig umgeienkten Bahnen des Primarvlieses parallel zu Begren- 
zungsflachen ausgerichtet. Um weitgehend ebene Oberflachen zu ertialten, kann 
das Primarvlies auch aktiv in vertlkaler Richtung gestaucht werden. 

20 Diese Ausrichtung der Mineralfasem im Primarvlies kann in einer separaten Vor- 
richtung erfoigen, wird aber zweckmaRtg in Verbindung mit einem Harteofen vor- 
genommen. Im H&rteofen wird die endlose Faserbahn zwlschen zwei Druckb§n- 
dem, von denen mindestens eines In vertlkaler Richtung verfahrbar ist, mit HelfJ- 
luft In vertlkaler Richtung durchstrSmt. Die Druckb&nder welsen druckstelfe Ele- 

25 mente mit Lochem auf, in die sich Oberflachenbereiche der Faserbahn eindrii- 
cken, wodurch die Oberflachen eine Profilierung erhalten. In den belden Oberfla- 
chen der Faserbahn kann es zu einer weiteren Ausrichtung der Mineralfasem. ei- 
ner wetteren Verdichtung gegenuberden darunter liegenden Bereichen und unter 
Umstanden zu einer leichten Bindemittelanrelcherung kommen. 

30 

Mit Hilfe der durch die HeiBluft ubertragenen Wamieenergie wird die Faserbahn 
mit den darin enthaltenen Binde- und/oder Impragniemiitteln enwamrrt, so dass In 
der Faserbahn vorhandene Feuchtlgkeit ausgetrleben wird und die BIndemittel 
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ausharten, in dem sie verbindende Film© oder Festkorper bilden, Nach der Fixie- 
rung der Faserbahn durch Verfestigung der Bindemittel zeigt sich im Langsschnitt 
eine Struktur, in der die Mineralfasem im Kem des Primarvlieses ul^erwlegend 
rechtwinklig zu den grofien Oberflachen der.endlosen Faserbahn orientiert sind. 
5 In den oberfiachennahen Bereichen slnd die Mineralfasem parallel zu den groRen 
Oberflachen ausgerichtet. Wegen der relativ grolien Steifjgkert des Kerns des Pri- 
marvlieses konnen die Mineraffasem be! entsprechend groBen vertlkalen Drucken 
auch pilzartig gestaucht und/oder nach unten hin zwischen die Zonen mit recht- 
winklrg zu den groSen Oberflachen veriaufenden Mrneralfiasem gedruckt seln. 
10 Zwischen den bogenformlg umgelenkten Bahnen des Primarvlieses verbleiben 
generell kleine Zwickel, die als unterschiedlich brelte und unterschiedlich tiefe 
Querfurchen in den beiden grofien Oberflachen der endlosen Faserbahn auftre- 
ten. 

15 Im Horizontalschnitt unterschelden sich die hoher verdichteten Zonen mit den 
rechtwinklig zu den grofien Oberflachen veriaufenden Mineralfasem deutlich von 
den Zwischenzonen mit einer flachen Anordnung der Minefalfasern. Im Quer- 
schnitt ist die Struktur weniger gleichmaRIg ais bei Dammplatten, die zur Herstel- 
lung von Lamellen venvendet werden. So ist beispielswelse die Blegezugfestigkeit 

20 wegen der Inhomogenitat der Struktur bei vergleichbarer Rohdichte nledriger. 

Die in den oberfiachennahen Zonen flach liegenden Mineralfasem verringem 
deutlich die Warmeleitfahigkeit rechtwinklig zu den grofien Oberflachen. Aus der 
EP 1 321 595 A2 ist es bekannt, dass die Querzugfestlgkeit zwischen diesen Mi- 
25 neratfasem schwach ausgebildet ist, so dass diese flach liegenden Mineralfasem 
entfernt werden, um festere Verfaindungen der daraus hergestellten Dammplatten, 
beispielswelse mit Bekleidungen fur die Herstellung von Sandwichelementen oder 
bei der Venfl/endung als Putztrager in Warmedamm-Verbundsystemen zu errei- 
chen. 

30 

Da sich die oberfiachennahen Zonen aber je nach Verdichtung Im Bereich beider 
grofien Oberflachen bis hin zu Tlefen von ca. 15 mm bis ca. 35 mm in die Faser- 
bahn erstrecken. Ist deren Entfemung mit eririeblichen Materialveriusten verbun- 
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den, sofsrn die abgetrennten Zonen nicht selbst alB Dammstoffe verwendet war- 
den. Derartige Koppelproduktionen gelten aberals schwierig und werden nach 
Moglichkeit vermleden. 

5 Aus der £P 0 741 827 B1 1st femer die Herstellung von kaschierten Dammfilzen 
bekannt, bei.derdie endlose schlaufenformig aufgefaltete Faserbahn auf .beiden 
groRen Oberflachen mil Tragerschichten aus Alumlniumfolien verklebt werden und 
die Faserbahn anschliefiend mittig und parallel zu ihren grofien Oberflachen auf- 
geschnitten wird, so dass letztllch zwei gleich dicke und kaschlerte Faserbahnen 

10 entstehen, die anschliefiend aufgeroHt werden, Bei den auf diese Welse herge- 
stellten, ais Dannmfiize bezeichneten Faserbahnen ist nur eine partielle Verkle- 
bung mit der Tragerschicht moglich. Diese partielle Verklebung und die geringe 
Querzugfestigkeii der Mineralfasem fuhrt zu einem nur geringe Festigkeit aufwei- 
senden Verbund, dessen Verbindung im Vergleich zu einer Lamellenpiatte bzw. 

15 einer Lamellenmatte aus Lamellen wesentllch weniger fest Ist Dieser Unterschied 
spielt aber bei einer kontinuieriich verklebten Faserbahn insbesondere beim Ablo- 
sen der Tragerschichten an den beiden Enden keine bedeutende Rolle. Jedoch 
ftihren die aulienllegenden, unkaschierten kompressiblen Zonen zu Unebenhei- 
ten. 

20 

Die BP 0 867 572 A2 beschrelbt femer ein Dammelement aus Mineralfasem, be- 
stehend aus einem Mlneralfaservlies und/oder mehreren miteinander verbunde- 
nen Lamellen und zumindest einer auf einer Hauptflache auligebrachten Kaschie- 
rung in Form einer Folie. Dieses Dammelement besteht somit aus einer diinnen 
25 gleichfomiigen Faserbahn aus flach ubereinanderliegenden und miteinander ver- 
bundenen einzelnen Mineralfasern mrt einer Materialstarke von weniger ais 15 mm 
sowie einer Kaschiemng und mehreren, miteinander verbundenen Lamellen. Die 
Kaschierung kann sowohl auf der diinnen Fasert)ahn ais auch auf den Lamellen 
aufgebracht sein. 

30 

Aus der DD 248 934 A3 und der in dieser ais Stand der Technik genannten EP 1 
152 094 A1 sowie der DE 197 58 700 C2 sind Verfahnen bekannt, bei denen eine 
mrt Binde- und sonstlgen Zusatzmittein impragnierte Faserbahn In Lamellen unter- 
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teilt wird, die um 90"* gedreht und anschJieBend horizontal aneinander gedruckt 
und vertikal gestaucht warden, so dass Lamellenbahnen entstehen. Es istauch 
vorgesehen, dass die einzelnen Lamellen unterschiedlich verdichtet und aus ver- 
schiedenen Materialien ausgebildet werden. Nach dem Zusammenfugen der ein- 
5 zelnen Lamellen sind die Mineralfasem je nach der Orientierung in der ursprungli- 
Chen Faserbahn mehr oder weniger rechtwinklig zu den groRen Oberfiachen 
orientiert. Durch den unabdingbaren vertlkalen Dmck werden auch hier die in den 
beiden oberflachennahen Zonen vorhandenen Mlneralfesem umgebogen und in 
einerflachen Lagerung fixiert. 

U) 

Festigkeltsstejgernd kann sich bei den) in der EP 0 741 827 B1 wie auch in der 
DD 248 934 A3 beschriebenen Verfahren auswirken, dass bei dem Passieren des 
Harteofens die jeweiis oberste, wenige Mikrometer bis Millimeter dicl^e Zone der 
Faserbahn starker verdichtet und mit Bindemltteln angereichert wird, als die unmit- 
15 telbar darunter liegenden Zonen. Damit kann em festerer Kontakt mit der Kaschie- 
rung hergestellt werden, wenngletch die fur den Gebrauch entscheidende Quer- 
zugfestigkelt der Faserbahn vomehmlich durch die tiefer angeordneten Zonen be- 
einflusst wind. 

20 Ausgehend von dem voranstehend beschriebenen Stand derTechnlk liegt der 

Erfindung daher die Aufgabe zugrunde, ein gattungsgemaBes Verfahren zur 
Herstellung einer Dammstoftoahn aus Mineralfasem dahingehend zu verbessem, 
dass die herzustellende Dammstoffbahn hinsichtilch Ihrer Festigkeitsetgenschaften 
und ihrer Verarbeitbarkeit, insbesondere im Bereich von GebaudeauBenflacben 

25 und Rohriertungsmantelflachen verbessert bzw. vereinfacht ist, Daruber hinaus 
liegt er Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gattungsgemaBe Dammstoff- 
bahn aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasem zu schaffen, die ver- 
besserte Verarbeitungseigenschaften und insbesondere auch verbesserte Festig- 
keitseigenschaften sowfe weitere Eigenschaften von Lamellen bzw. Lameltenbah- 

30 nen oder -platten in zumindest gleicher Gute aufweist. 

Die L 6 s u n g dieser Aufigabenstellung sleht be! einem gattungsgemafien Ver- 
fahren vor, dass auf zumindest elne der Trennflachen der beiden Dammstoffbah- 
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nen eine Kaschierung aufgebracht wird. Die L o s u n g der Aufgabenstellung 
bei einer erfindungsgemaRen Dammstoffbahn sieht vor, dass die Kaschierung auf 
der Trennfiache angeordnet ist Die mit dem erfmdungsgemafien Verfahren lier- 
gestetlten erfindungsgemalien Dammstoffbahnen sollen moglichst mrt der Grund- 
5 charalcteristil< von Lameilenplatten iibereinstimmende Eigenschaften aufwelsen, 

ErfindungsgemaB wird daherdie Kaschierung nichtauf die kompressiblen, 
schwach gebundenen Bereiche der Dammstoffbahn aufgebracht, sondem auf die 
querzugfesten und glejchzeitig drucksteifen Trennflachen, namllch in Bereiche mit 

10 rechtwinklig zur Kaschierung orientierten MIneralfasem. Die den Trennflachen ge- 
genuberiiegend angeordneten Oberflachen sind demgegenuber in Richtung ihrer 
Fiachennormalen kompressibel und konnen sich demzufolge Unebenheiten der zu 
dammenden Fiache, beispielsweise einer Gebaudefassade anpassen. wahrend 
die dann auRenliegend angeordneten Trennflachen mrt der Kaschierung ausge- 

15 sprochen glatt bieiben. Mit derartigen Dammstoffbahnen konnen beispielsweise 
auch Flansche von Liiftungskanalen, Muffen Oder Schellen bei Rohrieitungen bis 
zu einer gewissen Hohe gedammt werderi, ohne dass dies Auswirkung auf die 
Ausbildung der aulienliegenden Flachen der Warmedammung hat. Flansche von 
Luftungskanaien, Muffen Oder Schellen bei Rohrieitungen konnen daher mit einer 

20 entspnechenden Dammstoffbahn aus MIneralfasem derart ubertappt werden, dass 
die Au&enfiache keine Unebenheiten aufweist 

Die durch die primare Auffaltung des Primarvlieses bedlngten Faltungen konnen 
hierbei als Knlck- Oder Biegebereich wirken, wodurch sich die innenliegend ange- 
25 ordnete Oberflache der Dammstoffbahn entsprechend einem Polygonzug ieichter 
der aufienliegend angeordneten runden Oberflache der zu dammenden Fiache 
anpasst 

Bei Dammstoffbahnen fCir Aufienwandflachen einer belufteten Bekleidung, die bei- 
30 splelsweise in Form aufrolibarer Dammfilze Oder Dammplatten eingesetzt werden 
und auch bei der Kerndammung hinter einer aulieren Mauerwerksschale Verwen- 
dung flnden, ergeben sich aus der Kompressibilitat der Dammstoffbahn wesentii- 
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Che wirtschaftliche Vorteile hinsichtlich der Verarbeitung und der Montage der er- 
findungsgemaCen Dammstoffbahn. 

Erganzend kann bel dem erfindungsgemalien Verfahren vorgesehen sein, dass 
5 die in den grofien Oberflachen im Wesentlichen parallel zu den gro&en Oberfla- 
chen verlaufenden Mineralfasem entfemt werden. Demzufolge werden auch die 
grolien Oberflachen derart bearbeitet, dass in den groften Oberflachen ein Fassr- 
verlauf im Wesentlichen rechtwinkllg zu diesen groRen Oberflachen vorhen-scht. 
Durch diese WeiteriDildung des erfindungsgemSBen Verfahrens kann zum einen 
10 eine exakte Dicke der Dammstoffbahn eingestellt werden und zum anderen die 
Festigkeitseigenschatten dahingehend verandert werden, dass auch die grofien 
Oberflachen der Dammstoffbahnen ausrelchend druckfest sind. Eine derart aus- 
geblidete Dammstoffbahn gleicht in ihren Eigenschaften der Grundcharakteristlk 
einer Lamellenmatte. Das Entfemen der im Wesentlichen parallel zu den grolien 
IS Oberflachen verlaufenden Mineralfasem hat daruber hinaus die Wirkung, dass 
eine optisch ansprechende, Insbesondere ebene grolie Oberflache geschaffen 
wird. 

Die Faserbahn, welche gemali dieser Erfindung abschlieliend in zumlndest zwei 
20 Dammstoffbahnen untertellt wird, welst mit Bindemitteln gebundene Mineralfasem 
auf, die gegebenenfalls durch hydrophobierende und/oder staubbindende MIttel 
Oder andere Zusatze impragniert und endios ausgebildet ist. Die Mineralfasem 
sind im Inneren der Faserbahn bis In oberflachennahen Bereichen Qberwiegend 
rechtwinklig zu den auHenllegenden groBen Oberflachen der Faserbahn orientiert. 
25 Unterhalb der beiden grolien auBeniiegenden Oberflachen der Faserbahn sind die 
Mineralfasem in kleiner werdenden Winkein bis parallel zu den groBen Oberfla- 
chen ausgerichtet. In den Bereichen der grolien Oberflachen konnen die Mineral- 
fasem in einer hoheren DIchte und mit zusatzlichen Bindemitteln gebunden sein. 

30 Die Faserbahn kann zur Bildung der Dammstoffbahnen vor einem Harteofen durch 
den parallel zu den groBen Oberflachen der Faserbahn bzw. des Sekundarvlieses 
gefuhrten Trennschnitt aufgetrennt werden. Der Trennschnitt kann hierbel mittig 
aber auch auBermlttig durchgefDhrt werden, so dass entweder zwei eine gleiche 
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Materialstarke aufweisende D§nnmstoffbahnen oder Dammstoffbahnen unter- 
schiedlicher Materialstarke hergestellt warden konnen. Durch den Trennschnitt 
werden die Trennflachen ausgebildet. auf die luftdurchlassige und/oder warmefes- 
te Vliese, Gewebe und/oder Gelege aufgebracht werden. Diese voranstehend ge- 
5 nannten Kaschiemngen konnen belspielsweise aus Glas-, Natur- und/oder organi- 
schen Chemlefasem bestehen. Die Chemlefesern konnen beispielsweise aus 
Kohienstoff, Aramid- , Terephtlialat% Polyamid- oder Polypropylenfasern bzw. aus 
Miscliungen dieser voranstehend genannten Chemiefasem ausgebildet sein. 

10 Vorzugsweise handelt es sich bei den Kaschierungen urn zugfeste. bahnenfomnig 
ausgeblldete Kaschierungen. wobei die Kascliierungen ein- oder mehrlagig aus- 
gebildet sind. Weist die Kaschierung mehrere Lagen auf. so konnen diese Lagen 
aus unterschiedlichen Fasem ausgebildet sein. Insbesondere konnen beispiels- 
weise Glasfaser-Wirrvliese mit Winvliesen aus thermoplastischen Fasem oder mit 

15 gelochten Folien aus Tliermopiasten verbunden werden. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass die zugfesten, 
bahnenfonnigen Kaschierungen mit der Dammstoffbahn verklebt werden. wobei 
sich hierzu insbesondere Heilischmelzkleber ais geeignet enwiesen haben, die 
20 linienformig und/oder punktfonmig auf die Kaschierung und/oder die Trennflache 
der Dammstoffbahn aufgetragen werden. 

Neben den voranstehenden Wirkungen konnen die Kaschierungen auch als auRe- 
re Verstarkungs-, Schutz-, Filter- und/oder Dekoratlonsschichten dienen. 

25 

Fur die Durchfuhmng des erfindungsgemaaen Verfahrens hat es sich als vorteiK 
hafterwiesen, die Kaschierungen rollenfonnig in den Bereich zwlschen den, nach 
dem Trennschnitt entstehenden beiden Dammstoffbahnen anzuordnen und den 
Trennflachen der Dammstoffbahnen zuzufuhren, bevor die derart miteinander ver- 
30 bundenen Kaschiemngen und Dammstoffbahnen aufgewickelt werden. wobei die 
Kaschierung im Wickel innenliegend angeordnet ist 
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Bei der Trennung der Faserbahn in die zu kaschlerenden Teilbahnen, namlich 
Dammstoffbahnen kanr\ es zu einer Beeintrachtigung, nSmlich Verringerung der 
Klebefaliigkeit der in der Faserbaiin enthaltenen Bindemittel Icommen. Dm dieser 
Beeintraclitigung entgegenzuwirken, konnen die in der Fasertalin vorhandenen 
5 Bindemittel beispielsweise durcin Losungsmittel, wle insbesondere Wasser akti- 
viert werden. Zu diesem Zweck laufen die Dammstoffbahnen uber Kontaktwalzen. 
durch welche sie mit dem Losungsmlttel benetzt werden. Alternativ oder ergan- 
zend konnen weitere Bindemittel, vorzugsweise in geringen Mengen auf die Ober- 
flachen und die Trennflaclien der Dammstoffbaiinen gespriiht werden. 

10 

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Kaschierung zumindest einseitig, nam- 
lich zumlndest auf der der Trennflache zugewandten Oberflache elne dunne 
Sciiicht eines beispielsweise hocliviskosen Dispersionsklebers oder eines bei- 
spielsweise mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff-Klebers aufweist, 
15 die als Impragnierung angeordnet ist. Voraussetzung ist, dass die Kascliierung 
eine ausreichende Materialstarke aulweist, urn diese dunne Schicht tragen zu 
konnen. Es sind selbstv6rstandlich.auch weitere Kleber verwendbar, soweit diese 
eine Viskositat aufweisen, die es enn6glicht, dass die Kleber nicht von den haufig 
kapillar saugend wirkenden Dammstoffbahnen aufgesogen werden. so dass sich 
20 die Dammstoffbahnen nachlblgend bis zur Sprodbruchigkeit mit diesen Klebem 
sattigen. Diese negativen Auswirkungen zelgen sich beispielsweise bei der Im- 
pragnierung von Glasfaser-Win^vliesen oder Glasfaser-Geweben nftit duroplasti- 
schen Harzen, die dann anschlleHend auf die Trennflache der Dammstoffbahn 
aufgebracht und gemeinsam mit der Dammstoffbahn einem H^rteofen zur Aushar- 
25 tung des Bindemittels zugefuhrt werden. Bei der Verwendung eines hochviskosen 
Dispersionsklebers oder eines mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff- 
Klebers sowie eines vergleichbaren Klebers ist eine vollflachige Verklebung der 
Kaschiemng auf der Trennflache moglich, da die Kaschieryng das Eindringen der 
einzelnen Mineralfasem in eine Lochung eines Druckbandes des Harteofens und 
30 somit die Blldung einer Oberfiachenpragung verhindem. Daruber hinaus werden 
kelne zusatzHchen Vorrichtungen zur Aushartung des Klebers benotigt und der 
Energleverbrauch fiir die Aushartung des Kldsers rsduzlert. 
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Die beiden aus dem Sekundarvlles geblldeten Dammstoffbahnen konnen gemeln- 
sam mit den auf den jeweiligen Trennflachen aufigebrachten Kaschierungen vor 
dem Harteofen zusammengefOhrt und gemeinsam durch den Harteofen gefOhrt 
werden, in dem die Bindemittel des Sel<undaivlieses und der Kleber zwischen der 

5 Kaschierung und der Trennflache mittels Heiflluft verfesligt bzw. ausgehartet wer- 
den. Ansdillefiend konnen die derart ausgebildeten Dammstoffbahnen in Langs- 
richtung besaumt und auf die entsprechende Lange abgelangt werden, wobei das 
Ablangen in Langen erfolgt, die zu einer aufwickelbaren Dammstoffbahn Oder in 
kurzeren Abschnitten zu Dammstoffplatten fQhren. Die aus den Dammstoffbahnen 

10 hergestelften Dammstoffe aus beisplelsweise Steinwolle weisen Rohdichten zwi- 
schen 23 kg/m^ und 70 kg/m» auf, wShrend entsprechende Dammstoffbahnen aus 
Glaswolle Rohdichten Im Bereich zwischen 12 kg/m* und 55 kg/m=» haben. 

Nach dem voranstehend beschiiebenen AusfQhrungsbelspiel wind das SekundSr- 
15 vlies vor dem Harteofen in die Dammstoffbahnen unterteilt, welche vor dem Har- 
teofen mit den Kaschierungen auf den entsprechenden Trennflachen versehen 
werden. Alternativ kann vorgesehen sein, dass das Sekundarviies erst nach dem 
Durchlaufen des Harteofens in die Dammstoffbahnen unterteilt wird, welche auch 
demzufblge erst nach dem Durchlaufen des Harteofens mit der Kaschierung ver- 
20 bunden werden konnen. In diesem Fall erhalt das Sekundarviies vor dem Aufteilen 
rn die Dammstoffbahnen seine endgultlge Struktur, indem das Bindemittel im Har- 
teofen ausgehartet wirxJ. Der Trennschnitl wird mit einer Bandsage durchgefQhrt, 
wobei entstehender Sagestaub unmlttelbar Im Bereich der Bandsage abgesaugt 
wind, so dass dleser nicht an den Trennflachen anhaftet und das Verkleben der 
25 Kaschieoing mit den Dammstoffbahnen nachteilig beelnflusst. 

Der Kleber zum Verkleben der Dammstoffbahnen mit den Kaschierungen wird 
entweder auf die Trennflachen der Dammstoffbahnen Oder auf die Kaschierung 
direkt aufgebracht, wenn die Kaschiemngen nIcht bereits werksseitig mit einer 
30 entsprechenden Kleberschicht ausgebildet sind. 

Neben den bereits voranstehend genannten luftdurchlassigen und hitzebestandi- 
gen Kaschierungen k6nnen auch Folien als Kaschierungen venwendet werden. 
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Beispielsweise eignet sich eine Aluminium-Polyethylen-Verbundfolie als Kaschie- 
mng fur die voranstehend dargestellten Zwecke. Dies© Aluminium-Polyethylen- 
Verbundfoiie kann dariiber hinaus durch Glasfaser-Glttergelege bewehrt seln. Die 
Polyethylenscliicht wird beim Aufbringen der Kaschierung auf die Trennflaciie der 
5 Dammstoffbahn mittels einer mitlaufenden Heizwaize erliitzt, so dass diese Poly- 
ethylenschicht erweicht und mit den Spitzen der Mineralfasenn der Dammstoffbahn 
verschweilit. 

Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren kann vorgesehen sein, dass die beiden 

10 aus dem Sekundarvlies ausgebildeten Dammstoffbahnen identisch ausgeblldet 
sind, so dass belde Dammstoffbahnen auch identlsche Kaschierungen tragen. Es 
besteht aber ohne Welteres auch die Moglichkelt, dass die beiden Dammstoffbah- 
nen insbesondere hinsichtlich der Kaschierung unterschiedlich ausgebildet war- 
den. Es wurde bereits voranstehend darauf hingewiesen, dass die beiden Damm- 

15 stoffbahnen unterschiedliche i\/lateria)starke aufweisen konnen, wenn derTrenr>- 
schnitt nicht mittig durchgefuhrt wird. Dariiber hinaus konnen die aus einem Se- 
kundarvlies hergestellten beiden Dammstoffbahnen auch hinsichtlich der Art und 
der Materialstarke der Kaschiemng unterschiedlich ausgebildet werden. Welterhin 
besteht auch die Moglichkeit, lediglich eine Dammstoffbahn mit einer Kaschierung 

20 auszubilden, wahrend die zweite Dammstoffbahn ohne Kaschierung welter verar- 
beltet, beispielsweise aufciewickelt wird, Es besteht fernerdie Moglichkeit, eine 
Dammstoffbahn mit Kaschierung aufeuwickein, wahrend die zweite Dammstoff- 
bahn mit Oder ohne Kaschierung in Dammstoffplatten untertellt wird. Selbstver- 
standlich besteht auch die Moglichkeit, die aufzuwickelnde Dammstoffbahn ohne 

25 Kaschierung aufzuwickein, wahrend die zweite Dammstoffbahn vor ihrer Auftei- 
lung in Dammstoffplatten mit zumindest einer Kaschierung verklebt wird. 

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 1st vorgesehen, dass die Kaschie- 
rungen gemeinsam mit den Dammstoffbahnen randseitig beschnrtten werden, so 
30 dass die Kaschierungen bundig mit den Dammstoffiaahnen abschlielien. 

Bei derVenwendung erfindungsgemaBer Dammstoffbahnen fiirdle Dammung von 
Rohrleltungen werden diese mit ihren in Langsachsenrichtung veriaufenden 
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Schmalselten aneinander aniiegend an der Rohrieitung angeordnet, so dass sich 
eine voilstandige Dammung der Rohrteitung ausbildet. Der Ubergangsbereich der 
Stodstellen benachbarter Dammstoffbahnen kann hierbei in einfacher Weise mlt. 
selbstklebenden Folienbandem abgedeckt werden, da die entspreclienden 
5 Dammstoffbahnen eine ausreichende Steifigkeit aufweisen, die ansonsten nur bei 
aus dem Stand derTechnik bekannten Lamellenmatten gegeben ist. Die selbst- 
klebenden FolienbSnder konnen aber audi bereits Bestandteil der Kaschierung 
sein, soweit diese iiber einen Langskantenbereich der Dammstoffbalin hinausragt. 
Derart ausgebildet ist die erfindungsgemafie Damnistoffbahn Insbesondere fur die 
1 0 Dammung von Rohrieitungen geelgnet. die der FQhrung von Medien dienen. deren 
Temperatur unter den Umgebungstemperaturen liegen. Durch diese Ausgestal- 
tung kann das Eindringen von Wasserdampf zuveriassig verhindert werden, so- 
weit die Kasclnierung aus dampfbremsenden Verbundfolien ausgebildet ist, von 
denen ein Randbereicli uber eine in Langsaclisenricmung der Dammstoffbahn 
1 5 verlaufende Seitenflache iibersteht, so dass dieser Randberelch auf die Kasdiie- 
rung einer benachbart angeordneten Dammstoffbahn aufgeklebt v^erden kann. 

Neben einer AusfQhrungsfonn einer erfindungsgemaRen Dammstoffbahn mit ei- 
nem einseitig iiberstehenden Randberelch der Kaschierung ist selbstverstandiich 
20 auch eine Ausfuhmngsfomn denkbar. bei der die Kaschierung uber zwei, insbe- 
sondere parallel verlaufende Randberelche der Dammstoffbahn hen/orstehen. Um 
das Aufwickein einer derartigen Dammstoffbahn zu erleichtem. kann vorgesehen 
sein, dass zumindest im Bereich eines uberstehenden Randbereichs der Kaschie- 
mng ein dunner Papierstreifen mtt aufgerolK wird. 

Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen, dass die aufge- 
klebten Kaschiemngen, insbesondere die aufgekiebten Folien Markierungen auf- 
weisen. 1st die Kaschierung als Aluminium-Folie ausgebildet, so konnen diesbe- 
zuglich regelmaliig wiederkehrende Pragungen Oder mit Hilfe von Farben aufge- 
30 brachte Marklemngen in Fomn von beispielsweise Baiken oder Pfeilen vorgesehen 
sein. Hierbei hat es sich als ausrelchend enwiesen, wenn die Martderungen in bei- 
den in Langsachsenrichtung der Dammstoffbahn veriaufenden Randberelche an- 
geordnet sind und eine LSnge zwischen 2 und 10 cm aufweisen. Hilfsweise sind 
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die Markierungen in Abstanden von ca. 10 cm angeordnet, so dass die Markierun- 
gen insbesondere als Hilfsmittel beim Zuschneiden der Dimmstoffbahnen dienen. 
Sind die Markierungen als Pfeiie ausgebildet, so konnen diese daruber hinaus 
auch die Forderrichtung eines Mediums in einer Rohrleitung bzw. einem LOftungs- 
5 kanai anzeigen. 

Bei entsprechend widerstandsfahigen Kaschierungen. die sich in der Warme ver- 
farbende Substanzen, beispielsweise Bindemittel enthalten, konnen die Markie- 
rungen auch mit Hilfe eines Laserstrahls aufgebracht werden. 

10 

Weitere Merkmale und Vortelle der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgendsn 
Beschreibung der zugehorlgen Zeichnung, in der ein© Ausfiihrungsfomi einer An- 
lage zur Durchfuhrung eines Verfahrens zur Herstellung einer Dammstoftoahn aus 
Mineralfasem dargestellt ist. In dieser Zeichnung zeigen: 

15 

Figur 1 einen ersten Abschnitt einer schematisch dargestellten Anlage zur 
Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasem und 

Figur 2 einen zweiten Abschnitt der Anlage zur Durchfiihrnng des Verfahrens 
20 zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasem gemSB 

Figur 1 . 

Figur 1 zeigt den ersten Abschnitt einer Anlage 1 zur Herstellung einer Damm- 
stoffbahn 2 (Figur 2) aus Mineralfasem 3. Die Mineralfasem 3 werden aus einem 
25 silikatischen Material, beispielsweise natQrllchen und/oder kOnstlichen Steinen 

hergestelR, indem in einem Kupolofen 4 das silikatische Material geschmolren und 
die Schmeize 5 einem Zerfaserungsaggregat 6 zugefuhrt wird. Das Zerfaserungs- 
aggregat 6 weist mehrere rotierend angetriebene Spinnrader 7 auf. von denen in 
Figur 1 lediglich ein Spinnrad 7 dargestellt ist. 

30 

Der Kupolofen 4 weist ausgangsseitig eine AusguRrinne 8 auf, fiber die die 
Schmeize 5 aus dem Kupolofen 4 auf die Spinnrader 7 fileftt. 
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Durch die rotatorische Bewegung der Spinnrader 7 werden die Mineralfasern 3 
aus der Schmeize 5 gebildet und auf einem ersten FoTderband 9 gesammelt. Auf 
diesem ersten Forderband 9 bildet sich ein Primaivlies 1 0, in dem die mit im Zer- 
faserungsaggregat 6 mit Blndmrtteln versetzten Mineralfasern 3 in inr^ Wesentli- 
5 Chen gleicher Rlchtung ausgerichtet und laminar angeordnet sind. Das Primarvlies 
10 wird sodann uber ein zweites Forderband 1 1 , welches Im Unterscliied zum ers- 
ten Forderband 9 kein Sammelforderband, sondem ein Transportforderband ist. 
einer nachgeschalteten Bearbeitungsstation 1 2 iibergeben. 

1 0 In der Bearbeitungsstation 1 2 wird die allgemeine Transportrlchtung des Primar- 
vlieses 10 geanderl. Diese Anderung erfolgt von der ursprungliclien Langsrichtung 
in einen Transport in die urspriingllche Quenichtung des Priman/Ueses 10. Die 
Forderrichtung ist in Figur 1 durch einen Pfeil 13 dargestellt. 

15 Das Primarvlies 1 0 wird uber eine Waize 1 4 transportiert, deren Zweck es ist, die 
Transportrlchtung des Primarviieses 10 aus einer im Wesentlichen horizontalen 
Rlchtung in eine im Wesentlichen vertikale Richtung zu andern. urn das Primar- 
vlies 10 einer wetteren Bearbeitungsstation 1 5 zuzufiihren. Diese weitere Bearbei- 
tungsstation 15 weist zwei parallel zueinander verlaufende Fbrderbander 16, 17 

20 auf, zwischen denen das Primarvlies 1 0 gefiihrt Ist. Die Forderbander 16.17 sind 
pendeind angeordnet und pendein das Primarvlies 10 rechtwinklig zu seiner 
Langserstredkung als Sekundarvlies 18 auf einer nicht naher dangestellten weite- 
ren Fordereinrichtung auf, welche parallel zu den F6rderb§ndem 9 und 11 veriauft. 

25 Das derart aufgependelte Sekundarvlies 1 8 wird sodann einer Verdichtungsstation 
19 zugefuhrt, in welcher das Sekundarvlies 18 komprimiert wird. Die Verdich- 
tungsstation 19 weist ein oberes Forderband 20 und ein unteres Forderband 21 
auf, zwischen denen das Sekundarvlies 18 lauft. Die beiden Forderbander 20 und 
21 der Verdichtungsstation 19 sind pendeind angeordnet und haben neben der 

30 Funktion der VerxJichtung des Sekundarvlieses 1 8 auch die Funktion. das verdich- 
tete Sekundarvlies 18 in Langsrichtung maatKlrierend aufzupendeln. Dieses Auf- 
pendeln des Sekundan^ieses 18 fuhrt dazu, dass das Sekundarvlies 18 in seinem 
mittleren Bereich eine Orientierung der Mineralfasem 3 aufweist, die rechtwinklig 
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zu den grolien Oberflachen 22, 23 ausgerlcmet ist. In Zonen unmittelbar untertialb 
der groaen Oberflachen 22, 23 weist das Sekundarvlies 18 eine Orlentierung der 
Mineralfasem 3 auf, die unter einem Winkel abweichend von der Orthogonalen zu 
den grolien Oberflachen 22, 23 bis hin zu einer parallelen Ausrichtung relativ zu 
5 diesen grolien Oberflachen 22. 23 variiert. Diese Anordnung und Orientierung der 
Mineralfasem 3 in dem Sekundarvlies 18 resultiert aus dem Aufpendelh des Se- 
kundarvlieses 18 im Anschluss an die Verdichtungsstatlon 19. 

Das aufgependelte Sekundarvlies 18 Virird unmittelbar nach dem Aufpendein eIner 
10 Bearbeltungsstation 24 zugefuhrt. die em oberes Forderband 25 und ein unteres 
Forderband 26 aufwelst und deren FSrdergeschwlndigkenen im Vergleich zur For- 
dergeschwindigkeit der Verdichtungsstatlon 19 geringer ist, so dass das aufge- 
pendelte Sekundarvlies 18 in seiner Langsrichtung komprimlert und die elnzelnen 
Maander des aufgependelten Sekundarvlieses 1 8 zusammengeschoben warden. 

15 

Der Bearbeltungsstation 24 ist eine weltere Beartjeitungsstation 27 nachgeschal- 
tet, die ebenfalls ein oberes Forderband 28 und ein unteres Forderband 29 auf- 
weist. zwischen denen das aufgependelte Sekundarvlies 18 gefordert wird. Die 
Bearbeltungsstation 27 weist eine weitergehend reduzierte Fordergeschw/indigkeit 
20 des Sekundarvlieses 18 auf. urn die VerdicWung und die Homogenisierung des 
aufgependelten Sekundarvlieses 18 fortzusetzen. 

Das derart vorbereitete Sekundarvlies 18 bildet ein Endprodukt, das zur BiWung 
von bestimmten Dammstoffbahnen 2 aus Mineralfasem 3, wle zum Belspiel 
25 Dammstoffplatten oder Dammstoffbahnen 2 weiterverarbeitet werden kann. wie 
dies nachfolgend in Bezug zu Figur 2 beschrieben wird. 

Das maandrierend aufgefaltete und komprimierte Sekundarvlies 18 wird einem 
Harteofen 30 zugefuhrt, indem zwei parallel zueinander veriaufende Forderbander 
30 31 und 32 angeordnet slnd. In dem Harteofen 30 wird HelRiun durch die Forder- 
bander 31 , 32 und somit auch durch das Sekundarvlies 18 gefiordert. welche HelS- 
luft das in dem Sekundarvlies 18 zur Verblndung der elnzelnen Mineralfasem 3 
enthaltene Bindemittel aushartet. Durch die Aushartung des BIndemlttels wird das 
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Sekundarvlles 18 in seiner geometrischen Form, die es vor dem Harteofen durch 
die Bearbeitungsstationen 12, 15. 19 und 24 sowie 27 erhaHen hat, flxiert. 

Der Abstand der beiden Forderbander 31 . 32 im Harteofen 30 ist auf die Material- 
5 Starke des Sekundarvlieses 1 8 eingestellt und durch die Fordergeschwindigkeit 
der Forderbander 31 , 32 iin Verlialtnis zur erforderlichen HeiWuftmenge, urn das 
Bindennittel auszulnarten, begrervrt. 

!m Anschluss an den Harteofen 30 lauft das Sekundarvlies 18 durch eine erste 
10 Sagestation 33. die eine Bandsage 34 mit einem bandformigen Sageblatt 35 auf- 
weist, mIt welchem Sageblatt 35 das Sekundarvlles 18 durch eioen Trennschnttt 
parallel zu den groRen Oberfiachen 22, 23 In zwei Dammstoffbahnen 2 unterteilt 
wird. die jewells eine grolie OberflSche 22, 23 und eine im Wesentllchen flSchen- 
gleiche, der jeweiligen grolien Oberflache 22. 23 gegenuberiiegende Trennflache 
15 36 aufweisen. 

Das eine Breite von 2.400 mm auftweisende Sekundarvlies 1 8 wird anschlieliend 
durch eine Kreissage mit einem Kreissageblatt 37 in Langsrichtung in vier Teil- 
bahnen unterteilt, wobei jede Teilbahn letztendlich eine Dammstoffbahn 2 darstellt 
20 und eine Breite von 1 .200 m aufweist. 

Die in Langsrichtung durch den Trennschnitt parallel zu den groBen Oberfiachen 
22. 23 des Sekundan/lieses 18 getrennten Dammstoffbahnen 22 warden vonein- 
ander abgehoben und einer Kaschierungsstation 38 zugefuhrt, in der auf die 

25 Trennflachen 36 der Dammstoffbahnen 2 eine Kaschlenjng 39 aufgebracht wird. 
Die Kaschierung 39 ist hierbei fur jede Dammstoffbahn 2 als Kaschlemngsrolle 40 
bevorratet, wobei die Kaschierung 39 mit der Forderung der Dammstoffbahn 2 von 
der Kaschiemngsrolle 40 abgezogen und flachengleich mit der Dammstoffbahn 2 
verklebt wird. Im Anschluss an die Kaschierungsstatton 38 werden die Damm- 

30 stoffbahnen 2 aufgewickelt und verpackt. Zu diesem Zweck werden die Damnv 
stoffbahnen 2 In einem vort>estimmten Langenmaft von dem Sekundarvlies 18 
durch einen Schnitt rechtwinklig zur Langsrichtung der Dammstoffbahn 2 abge- 
langt. 
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Die Kaschierung 39 ist als ein luftdurchlassiges und warmefestes Vlies aus Glas- 
fasern ausgebildet und bildet eine auliere Verstarkungs-, Schutz-, Fitter- und De- 
korationsschicht. Die Verbindung der Kaschierung 39 mit der Dammstoffbahn 2 in 
5 der Kaschierungsstation 38 erfolgt durch einen auf die Dammstoffbahn 2 aufge- 
spriihten hochviskosen Dispersionsldeber, der in Abhangigkett der erforderjichen 
Verbindung zwischen der Kaschierung 39 und der Dammstoffbahn 2 sowie seiner 
Klebewirkung vollflachig, punktueli Oder streifenformig aufgesprQht wird. Die Ka- 
schieaing 39 ist auf der Trennflache 36 der Dammstoffbahn 2 angeordnet. so dass 
10 die Kaschierung 39 mit den Faserspitzen der rechtwinWig zu der Trennflache 36 
der Dammstoffbahn 2 verbunden ist. Es kann ergSnzend vorgesehen sein, dass 
vor dem Wickein der Dammstoffbahn 2 die im Bereich der gnoBen Oberflachen 22, 
23 vorhandenen Mineraifasem 3, die von einer rechtwinkligen Orientierung zu den 
grolien Oberflachen 22, 23 abweichen, durch Schneiden oder Schleifen entfemt 
15 werden. 
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AnsprQche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Dammstoffbahn aus Mineralfasern. insbe- 
sonder e aus Steinwolle und/oder Glaswolle. bei dem die Mineralfasern aus 
5 einer Schmeize hergestellt und auf einer Fordereinriclitung als Primarvltes 

abgelegt werden. das Primarv^lies rectntwinl^iig zu seiner Langserstreckung 
aufgependelt und als Sekundarvlies.auf einer zweiten Fordereinrichtung ab- 
gelegt wird, das SekundSn/lies anschliefiend derart bewegt wird, dass die 
Mineralfasern im wesenUichen elnen Verlauf rechtwinklig zu den grofien 
10 Oberflachen des Sekundarvlieses einnehmen und das Sekundarvlles 

anschlieftend durch einen Trehnschnilt parallel zu den grolien Oberflachen 
des Sekundarvlieses in zumindest zwei Dammstoffbahnen untertellt wird, die 
jeweils eine groBe OberflSche und elne im wesentlichen fiachengleiche, der 
groaen Oberflache gegen-iiberliegend angeordnete Trennflache aulweisen, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass auf zumindest. eine der Trennflachen (36) der beiden Dammstoffbahnen 
(2) eine Kaschierung (39) aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die in den grolien Oberflachen (22, 23) im wesentlichen parallel zu den 
grolien Oberflachen (22, 23) vertaufenden Mineralfasern (3) entfemt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 

25 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dammstoffbahnen (2) vor und/oder nach dem Aufbringen der Ka- 
schierung (39) einem Harteofen (30) zugefiihrt werden. in dem eln im Primar- 
vlies (10) bereits enthaltenes Bindemittel ausgehartet wird. 

30 4. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Trennschnlttzur Ausbildung der Dammstoffbahnen (2) mittig zwi- 
schen den grofien Oberflachen (22. 23) des Sekundarvlieses (18) ausgefiihrt 



.2006 14:45 #4750 P. 063 



WO 2af)5/»72?)51 PC17EF2U.W/0Ua49 

24 



wird. 

5. Verfahren nach AnspnJch 1 , 

. dadurch g e ke n n ze i c h n et , 

dass die Kaschierung (39) als ein luftdurchlSssiges und/oder warmefestes 
Vlies, Gewebe oder Gelege, Insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasem 
Oder organischen Chemiefasem, wie beisplelsweise aus Kohlenstoff, Aramid, 
Terephthalat, Polyamid, Polypropylen bzw. Mischungen daraus Oder als Fo- 
lia, belspielswerse Alumlnlum-Polyethylen-Verbundfolie und zumindest einla- 
gig und insbesondere in Form von zugfesten Bahnen aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch geicennzeichnet, 

dass die Kaschienjng (39) mehriagig aufgebracht \Ai1rcl, wobei die Lagen der 
Kaschierung (39) vorzugsweise unterschiedllch ausgebildet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Lagen der Kaschierung (39) aus Glasfaser-Winvlies mit Lagen aus 
Wirrvliesen aus thermoplastlschen Fasem und/oder aus gelochten Folien aus 
Thermoplasten mlteinander verbunden werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch g e k e n n z e i c h n et , 

dass die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn (2) veridebt wind, wobei 
die Verklebung vorzugsweise teilflachig, insbesondere linienformig und/oder 
punktfonmig erfdigt und wobei beispielsweise HeiRkleberverwendet werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch geke nnze I ch net, 

dass die Kaschiemng (39) als auRere Verstarkungs-, Schutz-, Filter- 
und/oder Dekorationsschicht ausgebildet wird. 
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1 0 . Verf ahren nach Anspnjch 1 , 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Kaschierung (39) von einem Wicket (40) abgezogen und gemein- 
sam mrt der Dammstoffbahn (2) einer Verarbeitungsstation (38) zugefuhrt 
5 wird, in der die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn (2) verbunden wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, 
dadurch g e k e n n z e i c h n et . 

dass mehrere Lagen der Kaschierung (39) von einem Wickel (40) abgezogen 
10 werden. 

12. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass in der Dammstoffbahn (2) vorhandene Bindemittel vor der Verbindung 
1 5 mit der Kaschieaing (39) durch Losungsmittel, beispielswelse Wasser akti- 

viert werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 
dadurch g e ke n n z e i ch n et , 

20 dass die Aktivieojng der Bindemittel durch Kontaktuvalzen erfolgt 

1 4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass das Bindemittel auf die Trennflache (36) der Dammstoffbahn (2) aufge- 
25 sprubt wird , bevor die Kaschierung (39) aufgebracht wird . 

15. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch g e ke n n z e i c h n e t , 

dass zwischen der Dammstoffbahn (2) und der Kaschierung (39) eine Schlcht 
30 einer Impragnierung. insbesondere aus einem hochviskosen Dispersionskle- 

ber Oder aus einem mit Pigmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff-Kleber 
angeordnet wird. 
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16. Verfahren nach Anspruch 1 . 
dadurch g e k e n nz e i c h n et , 

dass die Impragnierung mit einer hohen Viskositat aufgetragen wind, so dass 
die Impragnierung n\ch\ von der Kaschierung (39) aufgesaugt wird. 

5 

1 7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gel<ennzelchnet, 

dass die beiden Dammstoffbahnen (2) nach dem Aufbringen der Kaschieain- 
gen (39) zusammengefiihrt und gemeinsam einem Harteoferi (30) zugefuhrt 
10 werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dammstoffbahnen (2) nach dem Veriassen des Harteofens (30) in 
15 Langsrichtung besaumt, abgelangt und aufgewickett oder in einzelne Damm- 

platten unterteilt und einer Verpackungsvorrichtung zugefuhrt werden. 

1 9. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dass beim Auftrennen des Sekundarvlieses (18) In Dammstoffbahnen (2) 

entstehender Mineralfaserstaub vordem Aufbringen der Kaschierung (39) 
entfemt, Insbesondere abgesaugt wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 5, 

25 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Folie mit einem Glasfaser-Gittergelege bewehrt wird. 

21 . Verfahren nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet. 

30 dass die Alumlnium-Polyethylen-Verbundfolie derart enwarmt wird, dass die 

Polyethylenschicht enweicht und mit Mineratfaserspitzen der Dammstofftiahn 
(2) versdiwetllt 
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22. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Kaschierung (39) aus unterschiedlichen Lagen ausgebildet wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Kaschierung (39) fl&chenmaBig groRer ausgebildet wird, als die 
Trennflache (36), so dass die Kaschierung (39) insbesondere uber zun^indest 
eir\e Langsselte der Dammstoffbahn (2) hervorsteht. 

24. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzelchnet, 

dass auf der Kaschierung (39) Markierungen angeordnet werden, die dem 
Ablangen der Dammstoffbahn (2) dienen. 



15 



25. Dammstoffbahn aus mit einem Bindemrttel gebundenen Mineralfasem, 
insbesondere aus Mineralwolle und/oder Glaswolle. mit einer grofien 
OberRache und einer beim Aufteilen eines Sekundarvlieses in zwei 
Dammstoffbahnen entstehenden Trennflache. wobei die Mineralfasern im 

20 Bereich der Trennflache rechtwinkllg zur Trennflache und im Bereich der 

OberflSche unterelnem Winkel abweichend von 90* zurgrolien OberflSche, 
insbesondere parallel zur grolien Oberfiache verlaufend angeordnet sind. 
und mit einer Kaschierung, 
dadurch gekennzelchnet, 

25 dass die Kaschienjng (39) auf der Trennflache (36) angeordnet ist. 

26. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzelchnet, 

dass die Kaschierung (39) als ein luftdurchlassiges und/oder wanmefestes 
Vlies, Gewebe oder Gelege, insbesondere aus Glas- und/oder Naturfasem 
30 Oder organischen Chemiefasem, wie beisplelsweise aus Kohlenstoff, Aramid, 

Terephthalat, Polyamid, Pofypropylen bzw. Mischungen daraus oder als Fo- 
lie, beispielswelse Aluminlum-Polyethylen-Verbundfolie und zumindest einia- 
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gig und insbesondere In Form von zugfesten Bahnen ausgebildet ist. 

27. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

5 dass die Kaschleaing (39) mehriaglg ausgebildet ist. wobei die Lagen der 

Kaschiemng vorzugsweise unterschiedliclr^ ausgebildet sind. 

28. Dammstoffbahn nach Anspnjch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass die Lagen der Kaschlenjng (39) aus Glasfaser-Wirrvlles mit Lagen aus 

Wirrvltesen aus thermoplastlschen Fasem und/oder aus geiochten Follen aus 
Themioplasten verbunden sind. . 



29. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
]5 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschierung (39) mit der Dammstoffbahn (2) verklebt ist, wobei die 
Verklebung vorzugsweise teilflachig, Insbesondere linienfonnig und/oder 
punktformig ausgebildet und beispielsweise mIt einem Heilikleber ausgefuhrt 
ist. 



20 



25 



30 



30. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kaschiemng (39) als SuBere VerstSrkungs-, Schutz-, Filter- 
und/oder Dekorationsschicht ausgebildet ist. 

31 . Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der Dammstoffbahn (2) und der Kaschierung (39) eine Schlcht 
einer Impragnierung. insbesondere aus eInem hochviskosen Dispemionskie- 
ber Oder aus einem mit PIgmenten gefullten Wasser-Silikat-Kunststoff-Kleber 
angeoittnet ist 
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32. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
dadurch g e k e n n z e i c h n et , 

dass die Impragnierung eine hohe Viskositat aufweist, so dass die Impragnie- 
rung nicht von der Kaschierung (39) aufgesaugt wird. 

3 

33, Dammstoffbahn nach Anspnjch 26, 
dadurch g e k e n n z e i c h n et , 

dass die Folie mit einem Glasfaser-Gittergelege bewehrt ist. 

10 34. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Kaschlemng (39) aus unterschledlichen Lagen ausgebildet ist. 

35. Dammstoffbahn nach Anspruch 25, 
15 dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Kaschiemng (39) flachenmaftig groRer ausgebildet ist, als die 
Trennflache (36), so dass die Kaschierung (39) insbesondere uber zumindest 
eine LSngsseite der Dammstoffbahn (2) hervorsteht. 

20 36. Dammstoffbahn nach Anspmch 25, 

dadurch gekennzeichnet. 

dass auf der Kaschierung (39) Markierungen angeordnet sind, die dem 
Ablangen der Dammstoffbahn (2) dlenen. 



25 
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